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Die f olgenden Angaban sind dan vom Anmaldar aingaraichtan Untarlagen entnomman 

@ Verfahren und Vorrichtung zum ein- Oder beidseitigen Auftragen 

@ Bei einem Verfahren zum ein> oder beidseitigen Auftra- 
gen von flussigem bis pastdsen Medium, vorzugsweisa 
Starke, auf eine Materialbahn insbesondere aus Papier 
Oder Karton, vorzugsweise Wellpappe, ist erfindungsge- 
mafi vorgesehen, dass die Materialbahn (B) zuerst mit 
dem ein- oder beidseitigen Auftrag versehen wird und da- 
nach erst einen Press- Nip (N) durchlauft. Die Material- 
bahn wird nach dem Press-Nip, vorteilhafterweise bis 
zum Errelchen eines ersten Trockenzylinders (18) einer 
Trockengruppe (19), im Wesentlichen ohne freien Zug ge- 
stiitzt. Das Verfahren wird mit einer Vorrichtung durchge- 
fiihrt, bei welcher eine Stutzwaize (15) und elne im Ab- 
stand zu dieser angeordnete Stutzwaize (7) ein Endlos- 
band (6) tragen, welches die Bahn unter anderem nach 
dem Press-Nip (N) im Wesentlichen vollstandlg abstiitzt. 




< 

CO 

CO 
CO 

o 
o 



BUNDESDRUCKEREI 11.01 101 630/724/1 16 



* 




DE 100 33 213 A 1 
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Beschreibung 



[0001] Die Brfindung betrifiit ein Verfahren gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Vorrichtung zur 
DuFchfiihrung des Verfahrens gemaB dem Oberbegriff des 5 
Anspruches 7. 

[0002] GattungsgemaBe Verfahren und Vorrichtungen 
werden im Rahmen von sogenannten Streichanlagen einge- 
setzt, um cine laufende Materialbahn, die beispielsweise aus 
Papier oder Karton besteht, ein- oder beidseitig mit einer lO 
Oder mehreren Schichten des Auftragsmediums, beispiels- 
weise Farbe, Starke oder Impragnierfliissigkeit zu versehen. 
[0003] Beim sogenannten direkten Auftrag wird das flOs- 
sige oder pastose Medium von einer Auftragseinrichtung di- 
rekt auf die Oberflache der laufenden Materialbahn aufge- I5 
tragen, die wahrend des Auftrages auf einer umlaufenden 
Gegenfiache, wie eine Gegenwalze oder einem umlaufen- 
den Band geslutzt wird. 

[0004] Beim indirekten Auftrag des Mediums wird das 
flussige Oder pastose Medium hingegen zunachst auf eine 20 
Tragerflache, z. B. die Oberflache einer als Auftragswalze 
dienenden Walze oder auf die Oberflache einer Seite eines 
flexiblen Bandes aufgebracht, um von dort auf die Material- 
bahn iibertragen zu werden. 

[0005] Zumeist erfolgt dieses indirekte Auftragen mittels 25 
einer sogenannten Filmpresse. Das sind zwei, miteinander 
einen Nip bildende Walzen, die das Medium nacheinander 
oder simultan auf beide Seiten der Materialbahn - oder auch 
nur auf eine Seite der Bahn - iibertragen. 
[0006] Auf die US 5,683,509 wird hierbei verwiesen. Bei 30 
dieser Losung bildet ein flexibles Endlosband mit einer Auf- 
tragswalze einen Press-Spalt (Press-Nip), den die Bahn 
durchlauft. Im Inneren des Endlosbandes ist ein Press- 
Schuh angeordnet, der hierbei zu einer Verl^gerung des 
Nips flihrt und das mit demselben Aggregat aufgebrachte 35 
Auftragsmedium in die Bahn einpresst. Dadurch soil das 
Auftragseigebnis, insbesondere durch Vermeidung von 
Filmsplitting, verbessert werden. 

[0007] Film- oder auch Leimpressen sind bereits seit Jah- 
ren im Einsatz, haben aber einige signifikante Nachteile, die 40 
bei den heutigen modemen, schneUlaufenden Maschinen 
und in Abhangigkeit von der Art der Faserstoffbahn und des 
Auftragsmediums nicht immer ausreichende Auftragsquali- 
tat erbringen. 

[0008] In zunehmendem MaBe sinkt die Rohstoffqualitat 45 
des Papieres oder des Kartons. AuBerdem besteht immer 
starker die Forderung nach geringer werdender flachenbezo- 
gener Masse (auch Rachengewicht genannt, nachfolgend 
aber mit FbM bezeichnet). Diese niedrige Rohstoffqualitat 
und geringere FbM fUhren dazu, dass die Bahnfestigkeit 50 
nach dem Rlmpressenauftrag nur sehr gering ist, so dass es 
im freien Zug der Bahn nach dem Auftrag immer wieder zu 
Abrissen der Bahn kommt. Das bedeutet enorme Produkti- 
onsausfalle und damit verursachte hohe Kosten. 
[0009] Filmpressen (auch als Speedsizer, Speedcoater, 55 
Optisizer, metering sizepress bezeichnet) verursachen hau- 
fig Nipabplattungen und Verdriickungen im Nip. 
[0010] Diese Effekte wirken sich vor allem bei der Kar- 
ton-, insbesondere bei der Wellpappe-Produktion negativ 
aus. 60 
[OOU] Dem Bahnabriss wird in der Praxis, insbesondere 
bei der Kartonproduktion, entgegengewirkt, indem ver- 
mehrt modiiizierte Starken mit niedriger ViskositSt und ho- 
hem Feststoffgehalt als Auftragsmedium zum Einsatz kom- 
men. 65 
[0012] Die niedrige Viskositat soli einerseits eine gute Pe- 
neU-ation, der hohe Feststoffgehalt soil andererseits eine 
niedrige Riickbefeuchtung bewirken und damit einen nur 



geringen Festigkeitsabfall nach der Filmpresse ermogHchen. 
[0013] Aber auch diese MaBnahmen fQhren nicht immer 
zu zufrieden stellenden Etgebnissen. 
[0014] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zu entwickeln, mit de- 
nen eine tiefe Penetration des starkehaltigen Auftagsmedi- 
ums in die Materialbahn und unabhangig von der flachenbe- 
zogenen Masse (FbM), bei Verbesserung der Ausnutzung 
der Starkeeigenschaften moglich ist und dariiber hinaus 
Bahnabrisse nach dem Auftragen weitestgehend vermieden 
werden. 

[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgem^ mit einem 
Verfahren gemMB dem Kennzeichen des Anspruches 1 sowie 
mit einer Vorrichtung gemaB dem Kennzeichen des Anspru- 
ches 7 gelost. 

[0016] Die Erfinder haben erkannt, dass die bisher ver- 
wendeten, in Viskositat und Feststoffgehalt modifizierten, 
Starken nur eine unwesentliche Steigerung der Festigkeit 
der beschichteten bzw. impragnierten Materialbahn, im Ver- 
gleich zu nativen Starken, bewirken. 
[0017] Dadurch, dass die Materialbahn erst nach dem Be- 
schichten einem Press-Nip zugefuhrt wird und diesen dann 
erst durchlauft und aufierdem die nasse, beschichtete bzw.. 
impragnierte, oder geleimte Bahn erst danach getrocknet 
wird und daniber hinaus nach dem Nip ein wesentliches 
Ibilstuck (das kann idealerweise bis zum ersten TYockenzy- 
linder der nachfolgenden TVockenpartie erfolgen) ohne 
freien Zug gestutzt wird, ist die Starkeausbeute des Auf- 
tragsmediums deutlich hoher. Auch bei hoher FbM kann da- 
durch eine voUstandige Penetration bis zur "Blattmitte" er- 
zielt werden, wodurch die Festigkeit der Bahn erhoht wird. 
[0018] Als weiterer Vorteil kommt hinzu, dass es nunmehr 
moglich ist, auch native Starken trotz der starken Riickbe- 
feuchtung einzusetzen. VerdrOckungen insbesondere bei der 
Wellpapierproduktion werden zuverlassig vermieden, 
[0019] AuBerdem fEihren diese erfindungsgemSBen MaB- 
nahmen zu weit weniger Bahnabrissen nach dem Auftrag s- 
vorgang. 

[0020] Eine besonders vorteilhafte Losung der Erfindung 
besteht darin, die Stiitzung der feuchten Bahn mittels wenig- 
stens einem flexiblen Band vorzunehmen. Die Stiitzflache 
ein- oder beidseitig der Bahn kann dabei beliebig verlangert 
werden. 

[0021] Weitere zweckmaBige Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den Unteransprtichen. 
[0022] Die Erfindung soil nachstehend anharid eines Aus- 
fuhrungsbeispieles naher beschrieben werden. 
[0023] Es zeigen: 

[0024] Fig. 1 ein erstes Beispiel der erfindungsgemaBen 
Losung in einer schematisch dargestellten Seitenansicht der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung; 

[0025] Fig. 2 ein zweites Beispiel der erfindungsgemaBen 
Losung. 

[0026] In dem in Fig. 1 gewahlten Beispiel ist eine Papier- 
bahn B dargestellt, die bereits mit einem Trockengehalt von 
ca. 85 bis 95% von einem letzten TYockenzylinder 2 der Vor- 
trockengruppe 3 einer Papierherstellungsmaschine auf eine 
erste Auftragswalze 4 auflUuft. Dieser Auftragswalze 4 ist 
eine Auftragseinrichtung 5 zugeordnet, mit der die Bahn B 
auf ihrer Oberseite Bq beschichtet wird. Als Auftragsein- 
richtungen kommen alle bekannten Einrichtungen, wie ein 
Short Dwell Time Applicator (SDTA) oder LDTA (fiir Long 
Dwell-Ume), Freistrahldiisenauftragswerke oder eine Vor- 
hangsbeschichtungsduse in Betracht. Mit diesem ein- oder 
beidseitigem Auftrag wird eine Vorpenelration des aufzu- 
bringenden Mediums erreicht. 

[0027] Zur Stiitzung der Bahn B wird ein TVansferband, 
das ist ein flexibles Endlosband 6 aus einem Kunststoff oder 
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Gummi, um eine weitere Walze 16, eine Stiltz- oder Gegen- 
walze 7 sowie um mehrere Leit- bzw. Umlenkwalzen 8 ge- 
fuhrt. 

[0028] Eine Spannwalze Swv die auf dem Papi^naschi- 
nenboden PMb gelagert ist, wirkt von auBen auf das Band 6 
ein und spannt es dadurch. 

[0029] Im vorgesehenen Beispiel soil ein beidseitiger 
Auflrag vorgenommen werden, Deshalb ist eine weitere 
Auflragseinrichtung 5a der Stiitzwalze 7 zugeordnet. Das 
Auftragsmedium wird danach vom Endlosband 6 auf die 
Unterseite B^ der Bahn B iibertragen, sobald das Band 6 mit 
der Bahn B in Kontakt tritt. Der Auftrag mit den Einrichtun- 
gen 5 und 5a kann dabei simultan oder auch nacheinander, 
zeitversetzt erfolgen. Soil nur ein einseitiger Auflrag auf die 
Bahnober- oder Bahnunterseite erfolgen, kann eine der nicht 
benutzten Auftragseinrichtungen abgeschwenkt werden. 
[0030] Wig aus der Fig. 1 zu entnehmen ist, bilden hier die 
Walzen 4 und 7 keinen Press-Nip miteinander. Das ist hier 
so gewollt, damit keine VerdrUckungen der Bahn auftreten 
und es nicht zum Abriss konunt. , 
[0031] In der, in Fig, 1 gezeigten AusfLihrungsform ist 
deshalb eine lange Vorpenetrationsstrecke Ps, die weit mehr 
als 100 mm lang sein sollte, vorhanden und somit eine gute 
Penetration infolge der verlangerten Einwirkdauer mittels 
Kapillarwirkung gegeben. Diese lange Strecke ist besonders 
vorteilhaft zur Erzielung der gewiinschten Durchpenetra- 
tion. 

[0032] Die Fig. 2, die im Wesentlichen dieselben Bezugs- 
zeichen fiir dieselben Telle wie Fig, 1 aufweist, ist eine wei- 
tere Variante der Ausfuhrung daigestellt. 
[0033] Anstelle des Vorhandenseins der Walze 4, ist hier- 
bei nur die Auftragseinrichtung 5 angeordnet, mit der ein di- 
rdctes Auftragen auf die Bahnoberseite Bq erfolgt. 
[0034] Denkbar, aber nicht dargestellt, ist auch das Anord- 
nen eines weiteren Endlosbandes anstelle der Walze 4, mit 
dem eine Sttitzung der Bahn B und wiederum am selbigen 
Aggregat ein indirektes Auftragen auf die Materialbahn vor- 
genommen werden kann. 

[0035] Nach Passieren der Penetrationsstrecke Ps lauft die 
Bahn B gemeinsam mit dem als Auftrags- und Stiitzband 
verwendbaien Band 6 durch eine Presszone 9. 
[0036] Die Presszone kann auf verschiedene Arten reali- 
sierl sein. 

[0037] Um die Zielsetzung, die in einer langen Verweil- 
zeit und der Vermeidung von VerdrUckungen besteht, sowie 
auch variable LiniendrUcke tiber die ganze Breite der Bahn 
B einstellen zu k5nnen, bietet sich hier der Einsatz einer an 
sich bekannten Schuhpresse an. 

[0038] In der Presszone 9 kann die vorpenetrierte Starke 
sozusagen "nachpeneuieren" und sich dadurch fest in der 
Bahn B verankem. 

[0039] Eine weitere Moglichkeit der Realisierung der 
Presszone kann in der Verwendung eines weiteren flexiblen 
Endlosbandes 10, welches uber Leitwalzen 11, 12, 13 lauft, 
bestehen. 

[0040] Das Band 10 soUte dabei mit seiner Innenflache 
uber eine Gleitflache eines Press-Schuhes 14 laufen, wobei 
die Gldtflache mit einer Walze 15 einen Press-Nip N bildet. 
Dieser Press-Schuh 14 ist nur vereinfacht daigestellt und 
kann sich uber einen weiten Bereich des Bandes 10 erstrek- 
ken. 

[0041] Die Presszone kann aber auch aus den zwei, einen 
Press-Nip N bildenden Walzen 15 und 16 bestehen, wobei 
die Walze 16 in der Fig, 1 und 2 strichpunktiert dargestellt 
ist und eine sogenannte, aus der Pressenpartie bekannte Fle- 
xonipwalze verkorpert. Diese Ausfuhrung ist aus der 
DE 198 20 516 bereits bekannt, bei der allerdings keine 
Aussagen zur Stiitzung der Bahn nach dem Einpressen des 



Auftrages entnehmbar sind. 

[0042] Die Walze 15 ist gldchzeitig dne jener Walzen, 
um die das Endlosband 6 lauft und die besagte Gegenflache 
zur Walze 16 und/oder dem als Press-, Stiitz-, und ggf. als 
5 Auftragsband 10 fungierenden Band bildet. 

[0043] Das Endlosband 10 sowie das Endlosband 6 bieten 
jeweils eine Stiitzflache zwischen sich fur die nach dem Nip 
N durchpenetrierte Bahn B. Die Stiitzflache Sp reicht im We- 
sentlichen bis zum ersten TVockenzylinder 18 der folgenden 

10 Trockenpartie, beispiclseise der Nachtrockenpartie 19 der 
Papiermaschine - oder falls das Verfahren bereits in der 
nicht in den Figuren dargestellten Pressenparde stattfindet - 
bis zum ersten Tcockenzy Under der Vortrockenparde der Pa- 
pierherstellungsmaschine. 

15 [0044] Das Endlosband 10 kann, wie in der Fig. 2 in ge- 
strichelten Linien gezeigt, seine Stiitzflache Sb beispiels- 
weise durch Verstellung der Leitwalze 13, und/oder das 
Band 6 auch seine Stiitzflache durch Verstellen der oberen 
Leitwalze 8 auf ein gewunschtes MaB hinaus verlangem. 

20 Bei verl&igerter Stiitzflache kann wie ebenfalls in Fig. 2 zu 
sehen ist, ein Bias- oder Saugkasten 20 oder eine sonstige 
Oberfiihrhilfe das t)berfuhren der Bahn bzw. eines tlber- 
fiihrstreifens zum IVockenzylinder 18 sicherstellen. 
[0045] In die Fig, 1 ist zusUtzlich in gepunkteter Linie die 

25 Moglichkeit der Stiitzung der Bahn B in Richtung des Auf- 
tragsortes eingezeichnet. Dazu kann das Band 10 (oder auch 
ein gesondertes Band 10a) um die Walze 4 oder um eine ad- 
aquat angeordnete Leitwalze umgelenkt werden. Dabei 
kann das Band auch zusatzlich von der Walze 11 gestiitzt 

30 werden. 

[0046] Denkbar, aber in den Figuren nicht gesondert dar- 
gestellt, ist auch das Anordnen eines weiteren Bidlosbandes 
10a anstelle der Walze 4, mit dem die besagte Stiitzung der 
Bahn B und auch das indirekte Auftragen an derselben Posi- 

35 tion wie bei der Walze 4 mit demselben Aggregat auf die 
Materialbahn vorgenonmien werden kann. 
[0047] Die Bander 6 und 10 sind mit einem Antrieb ausge- 
riistet. Im Beispiel sind dazu die Walzen 4, 7, 15 angeuie- 
ben. Im Band 6 befindet sich dieser Antrieb am Nip N, um 

40 hierdurch fur einen ausreichenden Zug der Bahn zu soigen. 
[0048] AuBerdem sind Spanneinrichtungen (z. B. Spann- 
walze 21) und Zugregler fiir die Bander, sowie die Verstell- 
m6glichkeit, wie mit Doppelpfeil an den Leitwalzen daige- 
stellt ist, vorhanden. 

45 [0049] Um die Bahn B einwandfrei in die TVockenpartie 
19 OberfUhren zu k5nnen, ist nach der Presszone 9 bzw. nach 
dem Endlosband 10 eine Saugwalze 22 mit oder ohne Foil 
23 vorgesehen. Durch diese Anordnung ist es moglich, die 
Bahn seillos zu iiberfuhren. 

50 [0050] Der VoUstandigkeit halber soli noch erwahnt sein, 
dass zum sicheren OberfQhren der Bahn B vor dem Auflau- 
fen des Bandes 6 auf die Auftragswalze 4 auch noch ein oder 
mehrere Spritzrohre (nicht dargestellt in der Zeichnung) an- 
gebracht sind, die gezielt Flussigkeit auf das Band oder die 

S5 Bahn B aufbringen, um eine Haftung des t^berfuhrstreifens 
bzw. der ganzen Bahn zu gewahrleisten. 
[0051] Um ein Abheben der Bahn an der Presswalze 16 zu 
VOTneiden, kfinnen zusatzliche StiitzbSnder, sogenannte Fi- 
bronbSnder oder andere bekannte tJberfiihrungshilfen ein- 

60 gesetzt werden. 

[0052] Der in der Fig. 1 und 2 gezeigte Abschnitt einer Pa- 
piermaschine entspricht im Wesentlichen einer "geschlosse- 
nen Uberfiihrung" in die Trockenpartie. 
[0053] Das vorstehend beschriebene Verfahren und die 

65 zugehdrige Vorrichtung konnen auch schon in der Pressen- 
partie der Papiermaschine zur Anwendung kommen. 
[0054] Hier erfolgt der Auflrag von Starke nur einseitig 
auf das Transferfoand 6, ebenfalls noch vor dem Nip N. 
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[0055] Im Pressnip wird dann der aufgetragenen Film 
vom Band in die ncx;h nasse Bahn gedriickt. 
[0056] Das Press wasser aus der Bahn wandert gleichzeitig 
in den gegenuberliegenden Rlz. Nach erfolgter Tfeiltrock- 
nung in einer nachfolgenden IVockengruppe kann dann die 5 
zweite Seite wie eben dargelegt, geleimt werden. An dieser 
Stelle kann aber auch ein zweiseitiger Auftrag auf die Bahn 
erfolgen. 

[0057] Ebenso ist es denkbar, dass in der Trockenpartie 
anstelle der in Fig. 1 gezeigten Walzen 4 und 7 diese raum- 10 
lich noch weiter auseinander liegen und jeweils nur ein ein- 
seitiger Auftrag erfolgt. 

[0058] Dariiberhinaus ist es denkbar, auch dem Endlos- 
band 10 eine wdtere Auftragseinrichtung 5c zuzuordnen, 
mit der ein doppelter Auftrag auf die obere Bahnseite Bq 15 
moglich ist. Das kann mit und ohne Zwischentrocknung er- 
folgen. 

[0059] Auch ist es moglich, weitere Stutzbander 10a . 
lOn bzw. 6a . . . 6n auf einer oder beiden Seiten der Bahn 
vorzusehen, denen jeweils wieder gleichartige oder ver- 20 
schieden voneinander wirkende Auftragseinrichtungen 5a 
. . . 5n zugeordnet sind. 

[0060] Der Vorteil derartiger Anordnungen liegt darin, 
dass pro Auftragsaggregat nur eine Teilmenge an Starke auf- 
getragen wind. Damit verringert sich die Rijckbefeuchtung 25 
der Bahn unmittelbar nach jedem Auftragen. Die Bahn ver- 
liert nicht an Festigkeit, wodurch die Runability gesteigert 
wird. 

[0061] Insgesamt wurde in Versuchen festgestellt, dass 
der Festigkeitsgewinn der Papier- und Kartonbahn nicht wie 30 
bisher nur ca. 20N/% Starke, sondem 40N/% Starke be- 

tragt. 

[0062] Dadurch kann die Starkemenge bei gleicher Quali- 
tSt um 30% reduziert werden oder aber bei gleicher Menge 
an Starke die QualitSt entsprechend gesteigert werden. Das 3S 
ist besonders wichtig bei den derzeit sinkenden Rohstofif- 
qualitaten. 

[0063] AuBerdem lassen sich nunmehr auch native Star- 
ken einsetzen. 

[0064] Hervorzuheben ist, dass nach dem Pressnip nur 40 
noch sehr wenige Pressnip-bedingte Abrisse der Bahn zu 
verzeichnen sind, zumal dadurch Produktionsausfalle (das 
sind ca. 15 bis 20 min pro Ausfall) eingespart werden kon- 
nen. 
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1 . Verfahren zum ein- oder beidseitigen Auftragen von 
flussigem bis pastosen Medium, vorzugsweise Starke, 
auf eine laufende Oberflache innerhalb einer Papierma- 50 
schine, wobei die laufende Oberflache bei direktem 
AufU^g, die Oberflache einer Materialbahn, insbeson- 
dere aus Papier oder Karton, vorzugsweise Wellpappe 
ist und bei indirektem Auftrag die Oberflache eines 
Obertragungselementes, beispielsweise ein Auftrags- 55 
band ist, mit welchem das Auftragsmedium dann an die 
OberflSche der Materialbahn Ubertragen wird und die 
Materialbahn durch wenigstens einen Press-Nip ge- 
fUhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Materi- 
albahn (B) zuerst mit dem ein- oder beidseitigen Auf- 60 
trag versehen wird, danach erst den Press-Nip (N) 
durchlauft und nach dem Press-Nip (N) im Wesentli- 
chen ohne freien Zug gestiitzt weiter lauft. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Materialbahn (B) von wenigstens einem 65 
flexiblen Endlosband (6) im Wesentlichen bis zur Er- 
reichung eines ersten TYockenzyhnders (18) einer 
nachgeordneten Trockengruppe (19) gesttitzt wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Auftragen des Mediums auf eine Seite 
(Unterseite Bu) der Materialbahn (B) mittels Aufbrin- 
gung des Mediums auf die Aufienflache des flexiblen 

Endlosbandes (6) erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Auftragen des Mediums auf die andere 
Seite (Oberseite Bq) der Materialbahn (B) auf die 
Oberflache einer Auftragswalze (4) und/oder auf die 
Aufienseite eines weiteren flexiblen Endlosbandes (10) 
erfolgt. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn 
(B) vom selben Band (6, 10) gestiitzt wird, auf das der 
Auftrag des Mediums vorgenommen wurde. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Auftragen des Mediums in Teilschritten 
auf mehreren BMndem (10, 10a . . . lOn) erfolgt und da- 
bei die Materialbahn (B) von wenigstens einem dieser 
Bander gestiitzt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorange- 
henden Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Materialbahn (B) vor Erreichen des Press-Nips (N) 
durch eine Penetrationsstrecke (Ps) von > 100 mm ge- 
fQhrt wird. 

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ge- 
maB Anspruch 1 sowie einem oder mehreren der An- 
spriiche 2 bis 7, mil 

wenigstens einer Auftragseinrichtung (5, 5a) zum Auf- 
tragen des fltissigen oder pastosen Mediums auf wenig- 
stens eine Seite der Materialbahn (B) und 
wenigstens einem flexiblen Endlosband (6), welches 
mit seiner AuBenseite die Materialbahn (B) stiitzt und 
mit seiner Innenseite ilber Umlenkwalzen (8) lauft, 
einem Press-Schuh (14), der mit dem Endlosband ei- 
nen Press-Nip (N) bildet, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Stiitzwalze (7) und 
eine im Abstand zu dieser angeordnete Stiitzwalze (15) 
das Endlosband (6) ebenfalls tragen, wobei die Stiitz- 
walze (15) mit dem an der AuBenseite des Endlosban- 
des (6) angeordneten und vom Ort des ersten Auftrages 
mittels der Auftragseinrichtung (5, 5a) beabstandeten 
Press-Schuh (14) den Press-Nip (N) bildet, den die Ma- 
terialbahn (B) erst nach dem Auftragen mit der wenig- 
stens einen Auftragseinrichtung (5, 5a) durchlSuft und 
das Endlosband (6) derart ausgebildet ist, dass es die 
Materialbahn im Wesentlichen ohne freien Zug stiitzt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Auftragsvorrichtung (5) zum Auftra- 
gen auf eine Seite (Unterseite Bu) der Materialbahn (B) 
der Aufienflache des Endlosbandes (6) zugeordnet ist, 
wobei als Gegenflache die Walze (7) der Auftragsvor- 
richtung (5) zugeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 und/oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Auftragsvorrichtung (5a) zum 
Auftragen des Mediums auf die andere Seite (Oberseite 
Bo) der Materialbahn (B) der Oberflache einer Auf- 
tragswalze (4) und/oder der Aufienflache eines weite- 
ren Endlosbandes (10) zugeordnet ist, wobei das End- 
losband (10) um Umlenkwalzen (11, 12, 13) lauft und 
als Press-Band ausbildbar ist. 

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass dasje- 
nige Band (6, 10), welches das auf das besagte Band (6, 
10) aufgeU^gene Medium an die Materialbahn (B) ab- 
gibt, auch die Materialbahn bis zum ersten TVockenzy- 
linder (18) der Trockenpartie (19) bin stutzt. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
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spriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass meh- 
r^e flexible Endlosb^der (10, 10a ... lOn) fiir ein 
Auftragen in Tbilschritten auf die Obmeite (Bq) der 
Materialbahn (B) vorgesehen ist und dabei wenigstens 
eines dieser Bander die Materialbahn (B) bis zum er- 5 
sten Trockenzylinder (18) bin stUtzt. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Penetrationsstrecke (Ps) von > 100 mm zwischen 
dem Ort des Auftragens des Mediums auf wenigstens lo 
eine Seite der Materialbahn und dem Erreichen des 
Press-Nips (N) vorgesehen ist. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
nach dem Press-Nip (N) eine Saugwalze (22) und/oder 15 
ein Saug- bzw. Blaskasten (23) voriianden ist, womit 
die Materialbahn (B) zum erslen TYockenzylinder (18) 
der Trockenpartie (19) hin uberfuhrbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass 20 
sowohl das Endlosband (6) als auch das zweite Endlos- 
band (10) mit einem Antrieb versehen sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Umlenkwalze (13) verstellbar ausge- 
bildet ist, wodurch die Stiitzflache (Sp) des Endlosban- 25 
des (10) zur StUtzung der Materialbahn (B) verlanger- 
bar ist und/oder das Endlosband (10) (iber die Walze 
(4) und/oder iiber die Walze (11) umlenkbar ist. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran- 
gehendcn Anspruche, gekennzeichnet durch ihren Ein- 30 
satz in der Prcssenpartie und/oder der Ttockcnpartie ei- 
ner Papierherstellungsmaschine. 
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